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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

<§) Verfahren 2um Herstellen von Rahmen fur Fenster oderTuren sowie Verbindungsplatte hierfur 
(§) Die Erfindung bctrifft ein Verfahren zum Herstellen von 

Rahmen fur Fenster oder Turen aus Abschnitten von 

Hohlkammern aufweisenden Profilen aus thermoplasti- 

schem Kunststoff, die bereits vor dem Ablangen der Ab- 

schnitte mit Verstarkungsprofilen ausgestattet sind. Hier- 

zu wird vorgeschlagen, verschweifcbare Verbindungsplat- 

ten auf die Profilabschnitte aufzubringen und nachfol- 

gend zu verschweifcen. 
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Profile zur Ilcrsicllung dcr Profilabschniiio fUr Rahnicn fur 
IvnsieroderTuren bcrciLs bci dcr Ilcrsicllung mil im Jnncrn 
dcr Profile angeordncicn, beispiclswcise niclallischcn Ver- 
stark ungsprofilcn aus/.uruslcn, die hcim Ablangen dcr Pro 
lilc zu Profilabschnillen bundig mil dcr Schniuflache dcrscl- 5 
ben enden. Durch das crfindungsgcmaBe Aufbringen von 
Vcrbindungsplaiicn aus cincm mil den Profilcn vcrschweiB- 
barcm ihcrmoplaslischcn KunslstolTauf dicsc Schniullachc 
wird hierbci cine ausreichende Mengc an anschmelzbarem 
und vcrprcBbarcin verschwei Bbarcn Kunsistoff material im 10 
Vcrbindungsbcreich der Profilabschnitie vorgesehen, so daB 
die Vcrbindung dcr Profilabschnillc minds VerschweiBen in 
ansich bckannicr Weise durchgefuhn werden kann. 

liinc vorleilhafie Ausgestallung des erfindungsgemaBen 
Vcrfahrens siehi von daB die Verbindungspl alien auf den 15 
Profilabschnillen fesigeklemmi werden, was nachfolgend 
noch nahcrerlauieri wird. Dieses Fesiklemmen isl mitgerin- 
gem Aufwand vbr dcr Vcrbindung dcr Profilabschnillc 
durchfuhrbar. Das Fesiklemmen dicnl hierbei lediglich 
dazu, die Vcrbindungsplaiicn auf den Schnitlflachen dcr 20 
Profilabschnille in der gewunschten Position vorubergchend 
zu haltcn. Nachdcm die mil den Vcrbindungsplauen ausge- 
rusieicn Profilabschnillc durch Erwafmen und Verpressen 
milcinandcr verschwciBl sind, sind die Verbindungsplatien 
ohnehin mil den Profilabschnillen durch VerschweiBen ver- 25 
bunden, so daB cine weitere Fixierung der Vcrbindungsplai- 
icn am jcwciligcn Profilabschnill nichl nichr noiwcndig isl. 
Die NolwcndigkciL die Vcrbindungsplaiicn mil den Profil- 
abschnillen dauerhafu z. B. miilcls Vcrschrauben zu verbin- 
den, enUalll hierdurch. 30 

In weiicrer voricilhafler Ausgestallung des erfindungsge- 
maBen Vcrfahrens wird vorgeschlagen, daB die Profilab- 
schnillc mil den aufgebrachten Vcrbindungsplauen an einen 
behcizicn SchweiBspicgcl ge ha lien werden, wobei zumin- 
dcsl die Verbindungsplaiien auf cine fur das VerschwciBcn 35 
ausreichende Temperalur erwanni werden und nachfolgend 
dcr SchweiBspiegel cnlfcrnl und die Profilabschnille mil ih- 
rcn crwarmlen Vcrbindungsplauen urn einen vorbesiimmba- 
ren Vorschubweg gcgeneinander vcrpre6l werden, wobei 
die Profilabschniue mil den Verbindungsplaiien verschwei- 40 
Ben. Auf dicsc Weise wird es moglich, die bisher bereils fur 
die Vcrbindung von Profilabschnillen bewahrten Verfahren 
auch in erfindungsgemaRer Weise weiler zu verwenden, wo- 
bei die Profile bereils vor dem Ablangen zu den Profilab- 
schnillen mil cinem Versiarkungsprofil ausgeslallel sind. 45 
Insbesondere wird es dadurch auch ermoglichl, die bisher 
eingeselzien SchweiBmaschinen fur die Hersiellung der 
SchweiBverbindung zwischen zwei Profilabschnillen wei- 
lerzuverwenden. Wie bercils erlauiert, werden hierbei ledig- 
lich ansiclle dcr bisher mil UbermaB hergesiellien und gege- 50 
hcnenfalls mil enlsprechend verktirziem Versiarkungsprofil 
ausgcbildelen Profilabschnille solche mil bundig in der 
Schnillflache endenden und bereils vorher eingebrachlen 
Verslarkungsprofilen und auf die Schnilinachen aufgebrach- 
len Vcrbindungsplaiicn aus einem verschwei Bbaren Ihermo- 55 
plasiischen Kunsistoff eingeseizt und in an sich bekannier 
Weise mileinander verschweiBi, 

Vorteilhafl isl hierbci die Dicke der Verbindungsplaiien 
so bemcsscn, daB sic mindeslens dem beim Verpressen der 
Profilabschnille aufgcwcndeten Vorschubweg entsprichl. 60 
Bei den bisher ublichen Sen weiB verfahren zur Verbindung 
von Profilabschnillen bctragi dieser Vorschubweg beim Ver- 
pressen der Profilabschnille jeweils in Richlung der Lang- 
sersireckung derselben eiwa 1 bis 6 mm. Demzufolge wer- 
den die Vcrbindungsplaiicn vorteilhafl in ctwa dcr Dickc 65 
hcrgesicllu die dem bisher aufgetretenen Abbrand ent- 
sprichl, d. h. ctwa den vorangehend erlaulerlen ] bis 6 mm, 
urn die die Profilabschnille beim Verpressen jeweils aufein- 
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ander/.ubcwcgi werden. 

In voricilhafler Weilcrbildung dcr lirlindung kann vorge- 
sehen scin, daB die Vcrbindungsplaiicn wahrend des Ver- 
pressen der Profilabschnille zumindcsi icilweise in die 
Ilohlkammcrn derselben cingepreBl werden. Beispiclswcise 
kann vorgesehen scin, die Profilabschnillc mil cinem Vor- 
schubweg von jeweils zwei Millimcicrn in Langscrsirck- 
kung dcr Profilabschniue milcinandcr zu verpressen. Bci 
Verwendung von Verbindungsplaiien cincr Dickc von bei- 
spiclswcise 4 mm kann sich sodann eine jede Verbindungs- 
plalle eiwa zur Halfie, d. h. im vorliegenden Beispie! urn je- 
weils 2 mm in dem jeweiligen Profilabschnill einschieben 
und dorl mil dem Profilabschnill verschweiBen. Durch Ab- 
langen der Profilabschnille urn 2 mm gegenuber dem ge- 
wunschien FerUgmaB verkurzl wird sodann im Ergebnis 
cine Verbindung der Profilabschnille im gewunschien Fer- 
ligmaB erzielu wobei durch das icilweisc Einpressen der 
Vcrbindungsplaiicn in die Hohlkamincrn dcr Profilab- 
schnillc die Fesligkeit der so hergesiellien SchwciBverbin- 
dung dcullich gesleigerl wird. 

Bine wcilerc vorleilhafte Ausfuhrungsform der Hrfindung 
siehi vor ? daB Vcrbindungsplauen aus schaumbaren KUnsi- 
sioffen vorgesehen sind, die beim Erwannen aufschaumen 
und in Hohlkammem der Profilabschnille einschaumen und 
dorl verschweiBen. Auch hierbei wird die Fesligkeit der so 
hergesiellien SchweiBverbindung durch das Einschaumen 
dcr Vcrbindungsplaiicn in die Hohlkammem und dcrcn 
nachfolgcndes VerschweiBen crhcblich gesleigerl. 

Das crfindungsgemaBc Verfahren isl somil zur Hersiel- 
lung von Rahmen fiir Fensier oder Turen aus Abschniuen 
von Hohlkammem aufweisenden Profilen mil bereils vor 
dem Ablangen im Innem der Profile angeordnelen Verslar- 
kungsprofilen geeigneu wobei die Profile aus unierschiedli- 
chen verschweiBbaren thermoplaslischen Kunslst often, wie 
PVC, Polyolefine oder Mischungen derselben und auch aus 
Prolilen, die zumindeslieil weise aus einem aufgeschaumten 
ihcrmoplaslischcn KunslstofiT beslehen, gebildel scin kon- 
nen. Auch isl es moglich, Profilabschnillc mileinander in er- 
findungsgcmaBer Weise zu vcrbinden, die aus einem Hohl- 
kammem aufweisenden Profil aus einem ihennoplasuschen 
KunsLstolT gebildel sind und dessen Hohlkammem mil ei- 
nem Schaumkunslstoff zumindesl teilweise ausgcfulll sind. 

Fine Verbindungsplalle zur Durchfuhrung des vorange- 
hend erlauierien erfindungsgemaBen Verfahrens zcichnet 
sich dadurch aus, daB sie aus einem miilcls Warmezufuhr 
aufschmclzbaren und/oder aufschaumbaren Kunsistoff, der 
mil dem ihemioplasiischen KunsLsioff der Profile Ihemiisch 
verschweiBbar isl, gebildel isi und einen dem UmriB der 
Schnitifiachen der Profilabschnille enLsprechenden UmriB 
aufweist und auf ihrer der Schnillflache zugewandlen Seile 
mil yorsiehenden Fixierslifien ausgebildel isl, die bei mil 
der Schniuflache fluchtender Anlage der Verbindungsplaue 
an dem Profilabschnill in dessen Hohlkammem einsteckbar 
sind und mil dem Profilabschnill in Wirk verbindung Helen, 
dergestall, daB cine Fixierung der Verbindungsplalle auf der 
Schniuflache des Profilabschniues bewirkbar ist. Hierdurch 
wird die Fixierung der Verbindungsplatien in der gewunsch- 
ien Position auf der Schnillflache von mileinander zu ver- 
bindenden Profil abschniuen vor dem VerschweiBen auf ein- 
fache Weise ermoglicht Diese Fixierung isl nur von vor- 
ubergehender Bedeulung, da beim nachfolgenden Ver- 
schweiBen der Profilabschnille auch eine VerschweiBung 
der einzelnen Verbindungsplatien mil dem jeweiligen Profil- 
abschnill suaufindei und von daher eine dauerhafte Fixie- 
rung dcr Verbindungsplalle am Profilabschnill wahrend des 
VerschweiBens ohnehin erfolgL Die Fixierung der Verbin- 
dungsplalle auf der Schnillflache des jeweiligen Profilab- 
schniues miuels vorstehender RastfuBe kann auch bei Pro- 
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Profilabschniu la, lb, so daB cine SchwciBnahi gchildci 
wird, inillcis dcrcr die r Profilabschniuc la. lb verbunden 
werden. Tlicrbci kann gcgcbencnfalls aus dem Verbindungs- 
hcrcieh dcr Profilabschniue la. lb aufgeschmol/encs 
Kunsisioffmatcrial der VerbindungsplaUen 2 herausquellen 
und einen SchweiBwulsi W bilden, die nachfolgcnd zumin- 
desl im Sichtbcrcich der so hergesicllicn Rahmcns aus Pro- 
lilabschnillcn la, lb bcispielswcisc durch abschnciden odcr 
Schleifen entfcrni werden kann. 

Durch das icilweisc Einpresscn der VerbindungsplaUen 2 *0 
in die Hohlkammern der Profilabschniuc la. lb wird die Fe- 
sligkeil dcr so crhaliencn SchweiBverbindung crhcblich ge- 
stagen. 

Zur Schaffung einer ausreichend dimensionierten 
SchwciBnahi werden die VerbindungsplaUen 2 in einer sol- 15 
chen Dicke D ausgefuhrl, die mindeslens dem beim Verbin- 
den der Profilabschniue lau lb zuruckgelegien Vorschub- 
wcg in Pfcil rich lung SI, S2 gcmaB Fig. 4a cnlsprichl, bci- 
spielswcise in einer Dicke D von 4 mm. 

Die VerbindungsplaUen 2 ermog lichen von daher die Ver- 20 
schweiBung von Profilabschnilien la, lb y die durch Ablan- 
gen eines bercils vorher mil einem Versiarkungsprofil 10 im 
Innern der Ver slarkungskai rimer 11 ausgerusieicn Profil her- 
geslelll worden sind. Die auf die Schniuflachen 1 aufge- 
braehlen VerbindungsplaUen 2 ermog] ichen ein Verpressen 25 
dcr abgclangicn Profilabschniuc la, lb zur Ausbildung der 
SchwciBnahi. was ansonsicn aufgrund dcr hundig mil. den 
Schnillflachcn 1 abschlicBcnden Vcrslarkungsprofilc 10 
nichl moglich ware. 

Wie bcrciLs erlautcrt, erfolgl dieses Aufbringen der Ver- 30 
bindungsplaucn 2 vorteilhafl durch Aufsiccken auf die 
Schnillflachcn 1 der Profilabschniuc la, lb. 

Zur nalicrcn Verdeullichung sind dazu in den Fig. 2a, 2b 
bzw. 3a, 3b zwei Ausfuhrungsrbrmen von Verbindungsplai- 
len 2 fur Profilabschniuc mil unierschicdlichem Qucr- 35 
schnillsverlauf naher dargcsielll. In den Fig. 2a, 2b isl cine 
Vcrbindungsplaiie 2 fur ein Blendrahmenprofil, in den Fig. 
3a und 3b fur ein Flugelrahmenprofil beispielhafl darge- 
slelll. 

Wie diesen Figuren en inch m bar isu weisen die Verbin- 40 
dungsplaitcn 2 einen dem UmriB der Schniuflachen 1 der 
Profilabschniuc cnlsprechenden UmriB auf, was anhand des 
gestrichell dargcsielll en Querschnillsverlauf des Profils in 
der Schniliflachc 1 ersichllich isL Die VerbindungsplaUen 2 
werden fluchicnd auf den Schniuflachen 1 der Profilab- 45 
schniue befcsligl. Hierzu sind die auf der der Schniuflache 1 
zugewandten Seiie 2a dcr VerbindungsplaUen 2 ausgebilde- 
len vorsichcndcn Fixierslifle 20 deran angeordnet, daB sie 
bei fluchiendcr Anlage dcr Verbindungsplailc 2 auf der 
Schniliflachc 1 in Hohlkammern des Profil abschnilles ein- 50 
sieckbar sind und dorl ein Feslklemmen der Vcrbindungs- 
plaiie 2 am Profilabschniu bewirken. In den Ausfuhrungs- 
beispiclen gemaB Fig. 2a bis 3b sind die Fixierslifle 20 der- 
an angeordneu daB sie bei fluchtender Anlage der Verbin- 
dungsplaite 2 an der Schniuflache 1 der Profilabschniue an 55 
Wandungen dcr Hohlkammern 12, 13, 14, 15 zur Anlage 
kommcn und eine Klemmkraft erzeugen, die die Verbin- 
dungsplaite 2 vor dem VerschweiBcn exakl. in dieser Posi- 
tion hall en. Bcispiele fur geeigneie Hohlkammern, an deren 
Wandungen die Fixierslifle anliegen und feslklemmen kon- 60 
nen, sind die in Anschlagvorspriingen und/oder Falzuber- 
schlagen der Profile ausgebildelen Hohlkammern, deren 
Auswahl vom Fachmann beliebig je nach vorliegendem 
Profilqucrschniu vorgenommen werden kann. 

Die durch die Fixierslifle 20 bcwirklc Fixicrung dcr Ver- 65 
bindungsplaucn 2 auf den Schniuflachen 1 der Profilab- 
schniue isl nur vor dem VerschweiBcn noiwendig. Nach 
dem VerschweiBen der Profilabschniue sind, wie schon er- 
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lauicru die VerbindungsplaUen 2 sowohl mitcinandcr als 
auch mil deni jcweiligcn Profilabschniu la, lb, auf den sic 
ursprunglich miiicls der Fixierslifle 20 aufgcsicckt worden 
waren, vcrschweiBu siehc Fig. 4b, so daB nach dem Ver- 
schweiBcn keine wcilerc Fixicrung mchr erfordcrlich isL 

Die Erfindung crmoglichi von dahcr auf cinfachc Weisc 
und unier weiigchcndcr Vcrwendung bercils bekannler Vor- 
richiungcn ein VerschweiBcn von ttolilabschnilten ausPro- 
filen, die bcreiis vor dem Ablangen mil Versiarkungsprofi- 
len ausgeriislel sind. Hierdurch wird ein erhebiiches Ratio- 
nalisierungspoleniial bei der Hersiellung von Rahmen fur 
Fensier oder Tiiren frcigesetzL 

Patcnianspruche 

1. Verfahren zum Hersiellen von Rahmen fur Fenster 
oder Turen aus Abschniucn von gegebenenfalls Hohl- 
kammern aufweisenden Profilcn aus cincm vcr- 
schwciBbaren ihcrmoplasiischen Kunsistoff und/oder 
Schaumkunststofif mil im Innem der Profile angeordne- 
ten Verstarkungsprohlen aus Mclall und/oder faserver- 
slarklcm Kunsisloflf, wobei die Profilabschniue in deh 
Eckbereichen zu den Rahmen verbunden werden, da- 
durch gckcnnzcichnet, daB 

a) in mindeslens eine Hohlkammer der Profile ein 
Versiarkungsprofil eingesicckl wird, 

b) die Profile gemcinsam mil den Verslarkungs- 
profilen zu Profilabschnilien vorgegebener Lange, 
vorzugsweisc mil auf Gchrung ausgebildelen 
Schnitiflachen abgelangl werden, 

c) VerbindungsplaUen mil einein dem UmriB der 
Schnillflachcn emsprechenden UmriB aus einem 
iniuels Warniezufuhr aufschmelzbare^i und/oder 
aufschaumbarcn KunsLstofl', der mil dem ihenno- 
plaslischen Kunstsloff der Profile, thermisch ver- 
schweiBbar isu verwendel werden und 

d) die VerbindungsplaUen auf die Schnitiflachen 
der Profilabschniue jeweils fluchiend aufgebrachl 
werden, 

e) die auf den Profilabschnilien aufgebrachten 
VerbindungsplaUen von ihrer dem Profilabschniu 
abgewandien Seite her auf eine fur das Verschwei- 
Ben ausreichende Temperalur erwarmt werden, 
0 die Profilabschniue mil ihren erwarmien Ver- 
bindungsplaUen aneinandergefugt und verpreBt 
werden, wobei die VerbindungsplaUen rhileinan- 
der und mil dem jeweiligen mil seiner Schniufla- 
che angrenzenden Profilabschniu verschweiBen, 
g) die hierbei entslehende, iiber die Profilab- 
schniue vorslchende SchweiBwulsi zumindesl be- 
reichsweise abgeiragen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
nei, daB die VerbindungsplaUen auf den Profilabschnil- 
ien fesigcklemmi werden. 

3. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnel, daB die Profilabschniue mil den 
aufgebrachten VerbindungsplaUen an einen beheizien 
SchweiBspiegel gehalten werden, wobei zumindesl die 
VerbindungsplaUen auf eine fiir das VerschweiBen aus- 
reichende Temperalur erwarmi werden und nachfol- 
gcnd der SchweiBspiegel entfernt und die Profilab- 
schniue mil ihren erwarmten VerbindungsplaUen urn 
einen vorbesiimmbaren Vorschubweg gegeneinander 
verpreBi werden, wobei die Profilabschniue mil den 
VerbindungsplaUen verschweiBen. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
nel, daB die Dicke der VerbindungsplaUen so bemessen 
isl, daB sie mindeslens dein beim Verpressen der Profil- 
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Abstract 

The invention relates to a method for manufacturing frames for 
windows or doors from profiles having sections of hollow chambers 
and made of a thermoplastic material which are already furnished 
with reinforcing profiles prior to cutting the sections to length. 
In this respect , it is proposed that weldable connecting plates be 
placed on the profiled sections and subsequently welded. 
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column 5. lines 43 - 57: 

The invention will be described in greater detail in the following 
with reference to an example of an embodiment in the drawings, 
showing : 

Pig. 1 in a perspective representation, two profiled sections 
which are to be joined by means of connecting plates and 
which have reinforcing profiles on the inside, 

Pig. 2a the top view onto a connecting plate according to Pig. l, 

Fig. 2b the side view of the connecting plate according to Pig. 
2a, 

Fig. 3a the top view onto a further embodiment of a connecting 
plate according to the invention, 

Fig. 3b the side view of the connecting plate according to Fig. 
3a, 

Figs. 4a, 4b, in a schematic representation, the formation of a 
welded joint between two profiled sections. 

column 6. lines 24 - 36: 

Nevertheless, to be able to use the known and generally known 
welding methods and devices on the profiled sections la, lb flush 
with the reinforcing profiles 10, a connecting plate 2 each 
consisting of a thermoplastic material that can be heat-sealed with 
the profiled section is provided for each profiled section la, lb, 
said connecting plate 2 having a contour corresponding exactly to 
the contour of the cut surface 1 of the profiled sections la, lb. 
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In the present embodiment, the weldability of the connecting plates 
2 with the profiled sections la, lb is obtained thereby that the 
connecting plates 2 are also made of PVC, just as the profiled 
sections la, lb. 

column 6. line 45 to column 7. line 9: 

The connection of the profiled sections la, lb furnished in such a 
way with the connecting plates 2 on the cut surfaces l is 
schematically shown in Figs. 4a and 4b. 

In a known manner (not shown) , the profiled sections la, lb 
provided with the connecting plates 2 are first held against a 
heatable welding mirror (for the sake of simplicity, not shown 
here) with the side 2b facing the respective other profiled section 
and heated to such a temperature that the connecting plates 2 melt 
from the side 2b. The welding mirror is then removed and the 
profiled sections la, lb joined together and pressed together with 
the connecting plates 2 placed on the surfaces of the cut sections 
1 according to arrows SI, S2, a predetermined feed path is covered 
each time in direction of arrows SI, S2, i.e. in the longitudinal 
extension of the profiled sections la, lb. 

As a result of pressing the profiled sections la, lb in direction 
of arrows si, S2, the melted connecting plates 2 are compressed and 
partially pressed into hollow chambers of the profiled sections la, 
lb, which is shown by way of example in Fig. 4b with reference to 
the hollow chamber 11. Subsequently, the connecting plates 2 melt 
together and also with the respectively adjacent profiled sections 
la, lb, so that a weld seam is formed by means of which the 
profiled sections la, lb are joined. In this case, melted 
synthetic material of the connecting plates 2 can flow out of the 
connecting area of the profiled sections la, lb and form a 



reinforcing weld W which can subsequently be removed, for example, 
by cutting off or grinding, at least in the field of vision of the 
thus produced frame consisting of profiled sections la, lb. 



